
บทที่ 5
มาตรฐานและการประเมินผลกระบวนการผลิตหลงการปรับปรุง

การดำเนินการแก้ไขปรับปรุงทั้งในเรื่องของการบำรุงรักษาเครื่องจักร การควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการผลิตโดยการปรับปรุงวิธีการทดลอบ หรือการปรับปรุงติดตั้งอุปกรณ์ที่ช่วยในการ
ควบคุมและตรวจสอบความบกพร่องของกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ภ'!ยหลังการ
ดำเนินการแก้ไขปัญหาแล้วนั้นต้องมีการกำหนดมาตรฐานขึ้นเพื่อเป็นลิ่งที่ทำให้การปฎิบ้ติงานใน 
กระบวนการผลิตนั้นเป็นไปตามที่กำหนดเอาไว้ตลอดระยะเวลาที่ดำเนินการผลิต และทำให้การ 
ปฎิบํติงานตามแนวทางที่ปรับปรุงแล้วนั้นมีความชัดเจน สามารถนำไปอ้างอิงหรืออบรมให้ลับ
พนักงานทั้งพใ!กงานผลิตที่อยู่ปัจจุบัน หรือแม้กระทั้งพนักงานผลิตที่เข้ามาปฏิบัติงานใหม่ ทำให้มี 
การปฏิบัติงานที่เป็นแนวทางเดียวลับมาตรฐานที่ได้กำหนดไว้

มาตรฐานต่างๆที่ระบุไว้จะเป็นมาตรฐานที่กำหนดจากรายละเอียดการปฏิบัติงานที่ได้ 
ดำเนินการปรับปรุงแก้ใขไปในบทที่ผ่านมา เป็นมาตรฐานทั้งในเรื่องการปฏิบัติงานเพิ่มเติมราย
ละเอียดเข้าไปในระเบียบการปฏิบัติงานเรื่องการผลิตกระเบื้องของโรงงานตัวอย่าง มาตรฐานการ 
ปฏิบัติงานท่ีกำหนดขึ้นมาใหม่ และเพิ่มเติมมาตรฐานจากแนวปฏิบัติงานที่มีอยู่ปัจจุบันแต่ปรับ
ปรุงให้มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้นด้วย โดยในรายการมาตรฐานที่เพิ่มเติมในส่วนที่เกี่ยวข้องลับวิธีการ 
ควบคุมคุณภาพหรือกระบวนการควบคุมที,ปรับปรุงใหม่ จะถูกนำเข้าไปรวมอยู่ในแผนการควบคุม 
คุณภาพ (Quality control plan) ที่ได้รับการพัฒนาขึ้นมาใหม่โดยเฉพาะในส่วนของการควบคุม 
คุณภาพในกระบวนการผลิต

5.1 พัฒนามาตรฐานในกระบวนการผลิต

สำหรับมาตรฐานที่พัฒนาขึ้นหรือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงมาตรฐานที่มีอยู,ก่อนปรับปรุงนั้น 
จะเป็นการเพิ่มเติมในส่วนที่เกี่ยวข้องลับกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตตลอดทั้ง 
กระบวนการ โดยเริ่มต้นจากการเตรียมการผลิตเกี่ยวข้องลับการตรวจลอบและตรวจเช็คเครื่องจักร 
ประจำวัน ตามรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรสำหรับแต่ละเครื่องจักรตามที่ได้พัฒนาขึ้นมา หรือ 
มาตรฐานแนว'ทางการปฏิบัติงานเรื่องการปัมลี และมาตรฐานการปฏิบัติงานเรื่องการใช้ทรายแก้ว 
ผลิตในช่วงปลายรุ่นผลิต เป็นต้น งนันเพื่อให้สามารถเข้าใจภาพรวมว่ามาตรฐานต่างๆที่พัฒนาขึ้น 
มานั้นได้เกี่ยวข้องลับกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตในขึ้นตอนใดบ้าง ได้แสดงเป็นผัง 
แสดงขึ้นตอนการผลิตกระเบ้ือง รูปท่ี 5.1
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ผังกาามสัม'ทัฆร์ ข้ํฆค-อนทาใป่ฎิบัฅิงาบ ะ การผลิดกระ).บ้ึอง
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(รป'V) ง.20 'นน้า 112) 
(£ปง่ท 4.23 หน้า 116)
(เปท่ี 4.40 พน้า 139)

2. รายงานการเปลิยนนปรงน้พสี 
(£ปท่ึ 4.39หน้า 138)

มาครุฐาน
1. วิธีการดรว6น'ข็ค Loadcell

(•ทำข'9 5.1.1)
2. มา«รฐานการปริ'นพ้ังนปรงน้ดลิ 
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รูปท่ี 5.1 แสดงผังความสัมพันธ์ขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการผลิตกระเบื้อง
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าารบเฎบิต-ิทน : การผลติกระเบือ้ง
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2.1 ชุ่มตวอย่างน'ละ:ทดลอบคุณภาพ 
ทราย

X
2 2  กำพบดอัตราสว่นผสมปนุทราย 'น

2.3 ตังอัตราส่วนผสมปุนทรายน.ละ 
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2.4 ปรับตงและทดลองเดนิเครีองจ้กร

d
รูปท่ี 5.1 แลดงผังความสัมพันธ์ขั้นตอนการปฏิบ้ติงานเรื่องการผลิตกระเบื้อง (ต่อ)
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ผิงความส้มพันg ขนตอนการปฎิบ้ติงาน การผลติกระ!บ ือ้ง

0ส้ญส้กษณ์ a O - •
เร่ิม ค้น'สิน้สดุ ดำเนนิการ พจิารณ า จดุLขือ่มโยง สึอ่ลาร

พัวข้อ กระบพการ
หวฬน้า 
ง'นเมสิต

ฟ้วหน้า 
แมวตผสิต

หนกง'Tน 
ปรr จำ 

1คร่ํองจักร

พนกังาน 
ควบคมุ 
คณุภาพ 
(ทดสอบ)

พนกังาน 
ควบคมุ 
คณุภาพ 
(คดัผลติ

ผู้น่ายว 
ข้อง

1อกลารทรอแบบฟอร์มทีพ่ฒันา 
ปรับปรุง

2.5 การผสมสว่นผลมปนุทราย 1____ 1 แบบฟอร์ม
3 รายงานครวจสอบระยะเวทา 

การใช้งานส่วนผสมijนทรายช่วง 
เครองหคุด 

(รุปท 4 .4  หนา้ 94)
4 . รายงานการทดลอบสว่นผสม 
\Jนทราย (รุปท๋ึ 4.13 พนา้ 105) 

มาแรราน
1. การควบคมุอายกุารใขง้านสว่น 
ผลมปนุทรายๆณะเครีอ่งหยดุ

(พวัข้อ 5.1.3)
2 . มาตรฐานการใชง้านเครีอ่ง
วดัความขึน้ทราย (พวัข้อ 5.1.4)
3 . การนำกระ!บองเปยีกกลบัมา 
ใชใ้นระหวา่งการผลติ (พวัข้อ 5.1 i

2.6 การขึน้รปุกระ!'มือ้งและการดดั r n

2.7 การผสมสแีระน’เลอิบล r 1 แนบฟอร์ม
5. รายงานการตรวจลอบระยะ!วล" 
การใชง้านสว่นผลมลรีะหวา่ง 
เค'รอง'จักรหยุด(รุปท 4.27 หนา้ 12: 

มาตรจาน
1. การควบคมุอายทุารใขข้องล ิ

(พวัข้อ 5.1.6)
2. การดำเนนิการใชท้รายแกว้ใน 
ชว่งปลายการผลติ(หวัขอ้ 5.1.7) 

3. การดำเนนิการปมลเีพือ่ใช!้คลอื! 
สทีระ!มือ้ง{พวัข้อ 5.1.8)

รูปท่ี 5.1 แสดงผังความพัมพันธ์ขั้นตอนการปฏิบัติงานเรื่องการผลิตกระเบื้อง (ต่อ)
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(รปที 4 .48 หนำ 146)

มาพรฺทฺรน

1. การทดสอบความสมำเสมอซอง 
นำยาเดรอบผิว(พ ัวข ้อ 5 .1.9)

2. การทำความสะอาดพัวพ ่นภาย 
หลังการผลิต (พัวข้อ 5.1.10)

2 .9  ก า ร ป ม 7.ร า ย ง า น ก า ร ท ด ล อ บ ร ะ ย ะ เว ล า  

แ ท ะ อ ุณ ห ภ ูม ิก า ร บ ่ม  

(ร ุป ท ี 4 .5 1  ห น ้า  150 )
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2 .10  ทดสอบคุณกาพกระเบ ิอง 
เวลาแกะ

2.11 คัดกระเบองเสื่ข
l Z j

2 .12  ค ุ่มต ัวอย่างและทดสอบคุณ  
ผ ลิ ตภํณ,ท''กอน'จำหน่าย

2 .13 จ ัดเรียงและกองเก็บ

รูปท่ี 5.1 แสดงผังความสัมพ้นธ์ขนตอนการปฎิบ้ติงานเรื่องการผลิตกระเบื้อง (ต่อ)
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จากการจำแนกใบตรวจลอบและมาตรฐานทีได้ดำเนินการใÂโฒนาข้ึน สามารถอธิบายตาม 
มาตรฐานการทำงานต่างๆดังรายละเอียดในหัวข้อถัดไป ลำหรับใบตรวจลอบต่างๆได้แสดงไว้ใน 
รายละเอียดการแก้ไขในบทที่ 4 จึงอธิบายในรายละเอียดเฉพาะมาตรฐานการปฎิบ้ติงาน โดยเรียง 
ลำดับมาตรฐานต่างๆตามหัวข้อที่ได้ดำเนินการปรับปรุงดังนี้

5.1.1 มาตรุฐานปฏิปติงานการตรวจสอบชุด Loadcell

เพื่อให้พนักงานซ่อมสามารถตรวจลอบและพิจารณาลักษณะของ Loadcell ได้อย่าง 
ถูกต้องและเป็นแนวทางเดียวถัน ได้กำหนดมาตรฐานการปฎิปติงานเพื่อตรวจสอบชุด Loadcell 
ดังน้ี

1. พนักงานซ่อมไฟฟ้าต้องดำเนินการตรวจสอบชุด Loadcell ชั่งนี้าหนักทรายผสม, 
ปูนชีฌนต์ผสมดัว และน้ําผลมตัว ซึ่งอยู่ในบริเวณเดียวถันทุกเช้าก่อนดำเนินการผลิตลงในรายงาน 
การตรวจเช็คเครื่องจักร หัวข้อ เครื่องผสมปูนทราย

2. ดำเนินการตรวจลอบสภาพของซิลิโคนที่อุดช่องว่างของชุด Loadcell ว่ามีการ 
หลุดร่อนออกไปหรือไม่ ถ้ามีการหลุดร่อนให้ดำเนินการอุดชิลิโคนเข้าไปใหม่ โดยต้องระวังไม่ให้มี 
การเปรอะเปีอนออกมามาก เพราะจะส่งผลต่อค่านํ้าหนักวัตถุดิบ

3. ทดสอบค่านํ้าหนักที่ชั่งได้จริงถับค่านํ้าหนักที่อ่านได้จาก Loadcell ทุกๆลัปดาห์
เพ่ือให้เกิดความมั่นใจในการผลิตมากยิ่งขึ้น โดยให้นำเครื่องชั่งนํ้าหนักที่ผ่านการสอบเทียบจาก
หน่วยงานซ่อมบำรุงรักษาส่วนกลางมาดำเนินกาชั่งนํ้าหนักปูนซีเมนต์และทรายผสมตัว เปรียบ
เทียบค่าท่ีอ่านได้ถับ Loadcell ถ้าแตกต่างถันเกินค่ามาตรฐานให้ดำเนินการปรับตั้งใหม่

5.1.2 มาตรฐานการปฎิปติงานเรื่องการผลิตกระเบี่องโดยเพิ่มเติมแนวปฏิป้ติเรื่อง 
การดำเนินการปรับตั้งแปรงปดสิและกำหนดอายุการเปลี่ยนแปรงปัดสิ

ลำหรับมาตรฐาการปฏิปติงานเรื่องการผลิตกระเบื้องได้มีรายละเอียดในหัวข้อการ 
เคลือบสีเพ่ือใช้ในการผลิต จึงได้ดำเนินการเพิ่มเติมแนวปฎิป้ติเรื่องการดำเนินการปรับตั้งแปรงปัด 
สีและกำหนดอายุการเปลี่ยนแปรงปัดสีใช้ในการเคลือบสีกระเบื้อง ดังน้ี

1. การปรับตั้งเครื่องเคลือบสีจะดำเนินการปรับช่วงก่อนการผลิต โดยการปรับตัง
ก่อนการผลิตจะปรับตั้งตามระยะการกดของ Roller ถับแปรงปัดสีให้ได้ตามระยะมาตรฐานที่
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กำหนด ผู้รับผิดชอบการปรับตั้งให้พนักงานซ่อมประจำกะเป็นผู้ดำเนินการ ซึ่งการวัดจะต้อง
กระทำในขณะที่เครื่องเคลือบลีไล้ถูกทำความสะอาดเป็นที่เรียบร้อยแล้ว และให้ทำการวัดโดยใช้ 
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์เครื่องเดียวกันกับท่ีใช้วัดความหนากระเบื้อง เมื่อดำเนินการปรับตั้งจนไล้ตาม 
มาตรฐานท่ีกำหนด ให้แจ้งหัวหน้าหมวดผลิตเพื่อดำเนินการเดินเครื่องผลิตต่อไป พร้อมกันนั้นให้ 
สำรวจลักษณะของขนแปรงปัดลีว่ามีสภาพพร้อมใช้งานหรือไม่ และบันทึกการตรวจสอบลงใน
แบบฟอร์มรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรหัวข้อ เครื่องเคลือบลี

2. พนักงานเครื่องเคลือบสีให้พิจารณาตามแบบฟอร์มรายงานการเปลี่ยนแปรงปัดลี 
ว่าบันทึกที่ลงไว้ถึงรอบการเปลี่ยนแปรงปัดลีแล้วหรือไม่ ถ้าถึงรอบการเปลี่ยนแปรงปัดลีให้ดำเนิน 
การเบิกแปรงปัดสีจากพัสดุการผลิต และดำเนินการเปลี่ยนแปรงปัดสีในช่วงต้นก่อนเริ่มผลิต หรือ 
ช่วงท้ายการผลิต ในระหว่างทำความสะอาดหรือปรับตั้งเครื่องจักร พร้อมทั้งประสานกงานกับ 
พนักงานซ่อมประจำกะทำการปรับตั้งระยะการกด Roller กับแปรงป็ดสีให้ได้ตามมาตรฐาน

3. เมื่อดำเนินการเปลี่ยนแปรงปัดสีและปรับตั้งระยะต่างๆแล้วเสร็จ ให้พนักงาน 
เครื่องเคลือบสีทำการบันทึกข้อมูลการเปลี่ยนแปรงปัดสีพร้อมระบุหมายเลขแปรงปัดสีที่เปลี่ยน 
ตำแหน่งของเครื่องเคลือบลีที่ดำเนินการเปล่ียน

5.1.3 มาตรุฐานปฏิบัติงานในเรี่องการควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสมปูนทราย

การควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสมปูนทรายในกระบวนการผลิตไล้จัดทำระบบ 
การบันทึกเวลาและแจ้งเตือนกรณีเวลาการใช้งานมีช่วงเกินค่ามาตรฐาน โดยมาตรฐานการปฎิบิต 
งานต่างๆจัดทำขึ้นเพื่อให้ใช้เป็นข้อกำหนดที่พนักงานเครื่องผลิตต้องใช้โนการดำเนินการ มาตร
ฐานการปฏิบัติงานกำหนดรายละเอียดไว้ดังนี้

ขั้นตอนทา?ปฏิบัติงาน

1. เมื่อเครื่องจักรในลายการผลิตมีการหยุดเนื่องจากลาเหตุการขัดข้องของเครื่อง ให้ 
พนักงานเครื่องผลิตดำเนินการบันทึกเวลาการหยุดของเครื่องจักร 1 เวลาของส่วนผสมท่ีแสดงไว้ 
บนอุปกรณ์บันทึกเวลา และรายละเอียดการผลิต ลงในรายงานการตรวจลอบระยะเวลาการใช้งาน 
ส่วนผสมปูนทรายระหว่างเครื่องจักรหยุด

2. เมื่อเครื่องจักรในลายการผลิตลามารถเดินเครื่องได้ และไม่มีลัญญาณเตือนแสดง 
ว่าส่วนผสมปูนทรายนั้นๆสามารถใช้งานไล้ ให้ดำเนินการผลิตกระเบื้องต่อไปไล้ และบันทึกเวลาท่ี 
เครื่องจักรเดินลงในรายงาน
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3. ถ้าพนักงานผลิตได้ยินเสียงเตือนจากชุดอุปกรณ์บันทึกเวลาการหยุด ซ่ึงหมาย 
ความถึงส่วนผสมปูนทรายที่ค้างอยู่บนลายพาน และส่วนผสมปูนทรายที่ค้างอยู่ในโม่ผสม เกิน 
อายุการใช้งานที่กำหนดในมาตรฐานการผลิตแล้ว พนักงานผลิตดำเนินการทิ้งส่วนผสมปูนทราย 
หรือพิจารณานำมาผลิตต่อ โดยแยกเป็น 2 กรณีดังนี้

3.2. กรณีมีส,วนผสมปูนทรายในบังผสมแรกที่ค้างบนสายพานป้อนอยู่ปริมาณ 
มากให้ดำเนินการผลิตกระเบื้องโดยไม่พ่นสีและนํ้ายาเคลือบผิว

3.3. กรณีมีส่วนผสมปูนทรายในบังผสมแรกที่ค้างบนสายพานป้อนอยู่ปริมาณ 
น้อยและส่วนใหญ่เป็นส่วนผสมที่รอเทออกจากโม่ผสม ให้ดำเนินการทิ้งส่วนผสมทิ้งหมดเนื่องจาก 
ไม่ลามารถผลิตกระเบื้องได้

4. เมื่อดำเนินการทิ้งส่วนผสมแล้วเสร็จให้พนักงานผลิตดำเนินการแจ้งให้บัวหน้า 
หมวด!บทราบ พร้อมทิ้งรอความพร้อมในการควบคุมการผลิตเมื่อเครื่องจักรพร้อมใช้งานแล้ว

5. เม่ือเครื่องจักรสามารถผลิตได้อีกครั้ง ให้บันทึกเวลาการเดินเครื่องจักร และราย 
ละเอียดการดำเนินการแก้ไขลงในรายงานการตรวจลอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมระหว่าง 
เคร่ืองจักรหยุด

6. ให้ดำเนินการลักษณะตามm1เตอนต่างๆทุกครั้งที่มีการหยุดของเครื่องจักร

5.1.4 มาตรรานการติดตั้งและการใช้งานเครื่องมึอวัดความชี้นทราย

1. การปรับตั้งค่าความชื้นทรายจริงบับค่าความชื้นทรายที่อ่านได้จากเครื่องวัต 
ความชื้นทรายทุกๆครั้งที่มีการเปล่ียนขนาดคละของทราย เนื่องจากขนาดคละของทรายจะผลบับ 
ลักษณะการบันทึกข้อมูลความช้ืนทราย

2. ระหว่างการผลิตให้ดำเนินการทำความสะอาดอุปกรณ์อ่านค่าความชื้นทรายทุกๆ 
1 ชั่วโมงหรือทุกครั้งที่พิจารณาเห็นว่าค่าความชื้นทรายที่แสดงบนหน้าจอมีความผิดปกติ คือสูง 
มากเกินไป ข้อควรระวังห้ามมีการทำความละอาดโดยใช้อุปกรณ์ที่มีลักษณะแข็งมาก เซ่น แปรง 
ลวด เป็นต้น เพราะจะทำให้อุปกรณ์อ่านค่าความชื้นทรายเสียหายได้

3. พนักงานซ่อมไฟฟ้าต้องดำเนินการตรวจลอบความพร้อมใช้งานของอุปกรณ์ต่างๆ 
โดยให้ระบุไว่ในรายการตรวจเช็คเครื่องจักรในบัวข้อเครื่องผสมปูนทราย ทุกๆครังก่อนการผลิต
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5.1.5 มาตรฐานปฏิบัติงานเรื่องการนำกระเบี้องเปียกกลับมาใช้ในระหว่างการผลต

ลำหรับการนำกระเบื้องเปียกกลับมาใช้ในระหว่างการผลิตนั้นได้ดำเนินการปรับปรุง 
ในเรืองของจังหวะการป้อนกลับของสายพาน Pug return ให้ลัมพันธ์กับสายพานป้อนส่วนผสมปูน 
ทรายจากโม่ผสม หรือสายพาน Pug feed และกำหนดให้มีการทำความสะอาดสายพานทั้ง 2 
ประ๓ททุกๆครั้งที่ทำการผลิตเสร็จไปแล้วนั้น จึงได้กำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานดังกล่าวขึ้นมา 
เพื่อใช้ในการอ้างอิงและเป็นมาตรการไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นอีก

มาตรฐานกำหนดไว่ในรายละเอียดดังนี้

1. พนักงานเครื่องผลิตต้องดำเนินการทำความสะอาดในบริเวณต่างๆที่กำหนดไว่ใน 
พืนท่ี รส. พร้อมกระจายความรับผิดซอบแตละจุดให้กับผู้รับเหมาการผลิตในบริเวณนั้น โดย 
กำหนดพื้นที่ได้ดังตารางที่ 5.1

เครื่องจักร ผู้รับผิดขอบ ความถ่ีในการทำ
Pug return conveyor 1 ผู้รับเหมาโยนกระเบื้องเปียก ทุกวัน
Pug return conveyor 2 ทุกวัน

Wet reject ทุกวัน
Pug feed conveyor พนักงานเครื่องผลิต ทุกวัน

Pug box ทุกวัน

ตารางท่ี 5.1 แสดงตารางกำหนดผู้รับผิดชอบในการทำความสะอาด

2. กำหนดให้พนักงานช่อมไฟฟ้าและพนักงานผลิตดำเนินการตรวจสอบความพร้อม 
ใช้งานของเครื่องจักร โดยให้มีการตรวจสอบสภาพของสายพานโดยต้องพิจารณาความสึกหรอ
ของลายพานทุกๆส่วนที่เกี่ยวข้องสายพานป้อนส่วนผสม และสภาพของเพลา,ลูกปีนต่างๆ
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5 . 1 . 6  ม า ต ร ุฐ า น ป ฏ ิบ ัต ิง า น ใ น เ ร ื่อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม ' อ า ย ุก า ร ใ ช ้ท น ข อ ง ส ่ว น ผ ส ม ส ิ

• การควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสมสีในกระบวนการผลิตได้จัดทำระบบการบันทึกเวลา 
และแจ้งเตือนกรณีเวลาการใช้งานมีซ,วงเกินค่ามาตรฐาน โดยมาตรฐานการปฎิบ้ติงานต่างๆจัดทำ 
ฃึนเพื่อให้ใช้เป็นข้อกำหนดที่พนักงานเครื่องผลิตต้องใช้ไนการดำเนินการ ซึ่งแนวปฎิบ้ติดังกล่าวจะ 
เป็นการปฎิบ้ติงานแนวทางเดยวกันกับการควบคุมอายุการใช้งานุของส่วนผสมสี มาตรฐานการ 
ปฏิบ้ติงานกำหนดรายละเอียดไว้ดังนี้

ขั้นตอนกา?ปฏิบัติงาน

1. เมื่อเครื่องจักรในสายการผลิตมีการหยุดเนื่องจากสาเหตุการขัดข้องของเครื่อง ให้ 
พนักงานเครื่องผสมสีดำเนินการบันทึกเวลาการหยุดของเครื่องจักร 1 เวลาของส่วนผสมที่แสดงไว้ 
บนอุปกรณ์บันทึกเวลา และรายละเอียดการผลิต ลงในรายงานการตรวจสอบระยะเวลาการใช้งาน 
ส่วนผสมสีระหว่างเครื่องจักรหยุด

2. เม่ือเครื่องจักรในลายการผลิตลามารถเดินเครื่องได้ และไม่ไฟเตือนแสดงว่าส่วน 
ผสมสีนั้นๆสามารถใช้งานได้ ให้ดำเนินการผลิตกระเบื้องต่อไปได้ และบันทึกเวลาที่เครื่องจักรเดิน 
ลงในรายงาน

3. ถ้าพนักงานผสมสีลังเกตเห็นไฟเตือนบริเวณตู้ควบคุมส่วนผสมสี ซึ่งหมายความ 
ถึงส่วนผสมสีที่ค้างอยู่ภายในกังใต้เครื่องเคลือบสีมีอายุการใช้งานที่เกินกำหนดในมาตรฐานการ 
ผลิตแล้ว พนักงานผสมสีดำเนินการทิ้งส่วนผสมสี

4. เม่ือดำเนินการท้ิงส่วนผสมแล้วเสร็จ ให้พนักงานผลิตดำเนินการแจ้งให้หัวหน้า 
หมวด!บทราบ พร้อมทิ้งรอความพร้อมในการควบคุมการผลิตเมื่อเครื่องจักรพร้อมใช้งานแล้ว

5. เม่ือเครื่องจักรสามารถผลิตได้อีกครั้ง ให้บันทึกเวลาการเดินเครื่องจักร และราย 
ละเอียดการดำเนินการแก้ไขลงในรายงานการตรวจลอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมระหว่าง 
เคร่ืองจักรหยุด

6. ให้ดำเนินการลักษณะตามขั้นตอนต่างๆทุกครั้งที่มีการหยุดของเครื่องจักร
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5.1.7 มาตรฐานการปฏิบัติงานเรื่องการผลตกระเบื้องโดยเพิ่มเติมแนวปฏิบัติเรื่อง 
การดำเนินการใช้ทรายแก้วในช่วงปลายกะ

สำหรับมาตรฐาการปฏิบัติงานเรื่องการผลิตกระเบื้องได้มีรายละเอียดในหัวข้อการ 
ผสมสีเพ่ือใช้ในการผลิต จึงได้ดำเนินการเพิ่มเติมแนวปฏิบัติเรื่องการดำเนินการใช้ทรายแก้วใน
ช่วงปลายกะหรือในช่วงปลายรุ่นการผลิตแต่ละวัน โดยเป็นการควบคุมไม่ให้มีทรายแก้วที่ค้างบน 
สายพานเพื่อมาผลิตในวันต่อๆไปได้

วิธีการปฏิบัติงาน

1. ในช,วงปลายรุ่นการผลิตระหว,างการผลิตให้ห ัวหน้าหมวดผลิตดำเนินการ 
พิจารณาปริมาณของกระเบื้องที่ผ่ลิตเปรียบเทียบกับป!มาณกระเบื้องตามแผนผลิตว่าคงเหลืออีก 
เท่าใด

2. คำนวณปริมาณกระเบื้องท่ีคงเหลือกับจำนวนถังผสมสีที่ต้องใช้ผสม เช่น ปริมาณ 
กระเบ้ืองท่ีต้องผลิตเหลืออีก 2,000 แผ่น ให้คำนวณจำนวนถังลีโดยใช้อัตราการใช้ลีของแต่ละโรง 
งาน ถ้าอัตราการใช้อยู่ที่ 200 แผ่'น/ถังสี แสดงว่าต้องใช้ถังสีอีก 10 ถัง

3. คำนวณปริมาณทรายแก้วที,ต้องใช้ผสมตามสูตรการผลิต ถ้า 1 ถังสีใช้ประมาณ 
100 กก.แสดงว่าอีก 10 ถังใช้ 1000 กก.

4. เม่ือได้ปริมาณทรายแก้วท่ีต้องใช้ ให้พิจารณาปริมาณทรายแก้วที่อยู่บนสายพาน 
ป้อน โดยให้โรงงานชั่งนํ้าหน้กทรายแก้วบนลายพานเก็บบันทึกไว้ซึ่งนํ้าหนักทรายแก้วบนลายพาน 
ประมาณ 100 กก. ด้งน้ันตามตัวอย่างต้องใช้ทรายแก้วบนสายพานอีก 10 รอบ

5. ให้พนักงานผลิตนับรอบของสายพานทรายแก้วที่จะป้อนตามที่คำนวณไว้ จน 
กระทั่งรอบสุดท้ายให้ทำการกนทรายบริเวณปากทางออกของถังเก็บทรายไม่ให้ไหลลงบนสายพาน 
ได้อีก แต่ถ้าต้องเพิ่มจำนวนทรายให้ใช้การบังคับการป้อนปริมาณทรายด้วยคนแทน หรือกรณีมี 
การป้อนทรายเกินปริมาณที่ต้องการให้ดำเนินการแจ้งหัวหน้าหมวดผลิต

6. หัวหน้าหมวดผลิตทำการระบุหมายเหตุของปริมาณทรายแก้วที่ป้อนเกินไว้ใน 
สมุดลิงกะ เพ่ือเป็นการลงบันทึกเตือนความจำ และดำเนินการปรันค่าความชื้นทรายแก้วโดยการ 
ป้อนท้ิงลงถังรอง เพ่ือตักใส่ในถังเก็บ
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5.1.8 มาตรุฐานการปฏิบัติงานเร่ืองการผลิตกระเบ้ีองโดยเพ่ิมเติมแนวปฏิบัติเร่ือง 
การดำเนินการบัมสิเพื่อ'ใช้ในการเคลิอบสิกระเบี้'อง

สำหรับมาตรฐาการปฏิบัติงานเรื่องการผลิตกระเบื้องได้มีรายละเอียดในหวข้อการ 
เคลือบลีเพ่ือ'ใช้ในการผลิต จึงได้ดำเนินการเพิ่มเติมแนวปฏิบัติเรื่องการดำเนินการป้มสีเพื่อใช้ใน 
การเคลือบสีกระเบื้อง ดังนี้

1. ในระหว่างกระบวนการผลิต พนักงานผสมสีป้มสีภายหลังผสมเสร็จแล้วเข้าไปยัง 
ลังสีใต้เครื่องเคลือบสี โดยการป็มสีให้ประสานงานลับพนักงานหน้าเครื่องเคลือบสี

2. พนักงานเครื่องเคลือบสีให้ลัญญาณแจ้งลับพนักงานผสมสี เพ่ือดำเนินการปัมสี 
จากลังผสมสีเข้ามายังลังสีใต้เครื่องเคลือบสี เมื่อพบว่าระดับสีในลังสีมีระดับอยู่ที่กลางลัง

3. เม่ือเลิกการผลิตในแต่วัน พนักงานเครื่องผสมสีต้องดำเนินการทำความสะอาด 
ท่อสีและปัมสีโดยการเติมนํ้าลงในลังผสมสี และใช้ปัมสีทำการไล่น้ําและกวนล้าง โดยการล้างจาก 
ล้างภายในท่อส่งสีและชุดเคลือบสีด้วย เพ่ือให้สีไม่จับตัวลันเป็นก้อนแข็งอุดตันทางออกของสี

5.1.9 มาตรุฐานปฏิบัติงานในเร่ืองการทดสอบความสมาเสมอของน้ํายาเคลิอบผิว 
โดยการลอกดูท!ล์มเพ่ิมเติมจากมาตรฐานการทดสอบน้ําหนัก'นายาเคลิอบผิวเติม

เนื่องจากคณะทำงานได้ดำเนินการปรับปรุงวิธี'การตรวจสอบหาความสมํ่าเสมอ 
ของนํ้ายาเคลือบผิวใหม่โดยใช้วิธีการลอกฟิล์มเพื่อดูรอยรั่วของฟิล์มเคลือบผิวกระเบื้องนี้'น จึงเป็น 
การเพิ่มเติมจากมาตรฐานเดิมเรื่องการทดสอบนํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิว สามารถอธิบายได้ดังนี้

1. ระหว่างดำเนินการผลิตทุกๆ 1 ช่ัวโมง ให้พนักงานเครื่องเคลือบนํ้ายาเคลือบ 
ผิวดำเนินการสุ่มกระเบื้องเปียกที่ผ่านการพ่นนํ้ายาเคลือบผิวแล้วจำนวน 1 แผ่น มาวางไว้บนแท่น 
วางเพื่อรอการลอกฟิล์ม ตามที่แสดงไวในรูปท่ี 4.46 และบันทึกเวลาการสุ่มไว้ในรายงานการ 
ทดสอบคุณภาพนํ้ายาเคลือบผิว

2. เมื่อครบระยะเวลาการลอกฟิล์มแล้ว 20 นาทีโดยประมาณ ให้พนักงานเครื่อง 
เคลือบนํ้ายาเคลือบผิวลอกฟิล์มนํ้ายาเคลือบผิวออกจากกระเบื้องที่สุ่มทิ้งไว้ โดยการลอกฟิล์มต้อง 
ลอกฟิล์มจากด้านล่างของกระเบื้องขึ้นไปด้านบนกระเบื้อง และควรลอกฟิล์มออกอย่างช้าๆ ไม่ให้ 
ฟิล์มที่ลอกออกมาขาดเสียหายก่อน
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3. พนักงานเครื่องเคลือบนํ้ายาเคลือบผิวพิจารณารอยรั่วที่อยู่บนฟิล์มเคลิอบผิว
ถ้าพบรอยรั่วเกิดข้ึน 1 จุด ให้ระบุความผิดปกติลงในบันทึกผลการทดลอบลงในรายงานการ 
ทดลอบคุณภาพนํ้ายาเคลือบผิวกระเบ้ือง และดำเนินการปรับตั้งปัจจัยต่างๆและระยะต่างๆเพื่อให้ 
การพ่นมีความสมํ่าเลมอมากขึ้น พร้อมทดสอบซํ้าอีกครั้งภายหลังการปรับตั้ง โดยในระหว่างการ 
ป!บัตั้งให้ทำเครื่องหมายช่วงเวลาที'ลุ่มทดสอบครั้งแรกจนกระทั่งลุ่มทดสอบครั้งสุดท้ายไว้ เพ่ือ
ดำเนินการกักกระเบื้องต่อไป และถ้าการปรับตั้งระหว่างการผลิตไม่ลามารถแก้ไขปัญหาไดํให้
ดำเนินการหยุดเครื่องจักรเพื่อปรับตั้งหรือซ่อมแซมเครื่องจักรให้ลมบูรณ์ก่อนเดินเครื่องใหม่

4. ถ้ากรณีมีรอยรั่วไม่ได้ตามข้อกำหนดที่ระบุไว้แผนควบคุมคุณภาพให้ดำเนิน 
การปรับตั้งระยะหัวพ่น หรือ ตรวจลอบความผิดปกติ

5. การดำเนินการลุ่มทดลอบกระเบื้องให้ดำเนินการลุ่มทุกๆชั่วโมง

5.1.10 มาตรฐานปฏิบัติงาน'ในเรื่องการทำความสะอาดหัวพ่นนํ้ายาเคลือบผิว 
ภายหลังการผลิตแล้วเสร็จ

มาตรฐานการปฎิบ้ติงานเรื่องการทำความละอาดหัวพ่นนํ้ายาเคลือบผิวภายหลังการ 
ผลตแล้วเสร็จ ได้อธิบายถึงวิธีการในการทำความสะอาดที่ถูกต้องและเป็นแนวการปฎิปัติของ
พนักงานเครื่องเคลือบนํ้ายาเคลือบผิวได้ดำเนินการซึ่งรายละเอียดอธิบายได้ดังนี้

1. เม่ือล้ินสุดการผลิตในแต่ละวันการผลิตแล้วน้ัน ให้พนักงานเครื่องเคลือบนํ้ายา 
เคลือบผิวทำความละอาดชุดเคร่ืองเคลือบนี้ายาเคลือบผิว และดำเนินการถอดแขนยึดชุดหัวพ่นนํ้า 
ยาเคลือบผิวออกจากบริเวณเครื่องเคลือบนํ้ายาเคลือบผิว โดยการล้างนํ้ายาเคลือบผิวที่แห้งเกาะ 
บริเวณแขนยึดออกก่อนด้วยสารละลาย

2. ลำหรับชุดหัวพ่นให้เตรืยมบริเวณที่ล้างโดยเทสารละลายซึ่งเป็นชนิดเดียวกับใช้ 
ผสมเป็นนํ้ายาเคลือบผิวกระเบื้องลงในถาดที่เตรียมไว้ล้างชุดหัวพ่นให้เติมถาด

3. ดำเนินการจุ่มชุดหัวพ่นพร้อมแขนยึดลงบนถาดใส่สารละลาย ลงเฉพาะส่วนท่ี
เป็นหัวพ่นเท่าน้ัน ตามลักษณะดังแลดงไว้ในรูปที่ 4.43 เพื่อไม่ให้ชุดหัวพ่นด้านบนซึ่งประกอบด้วย 
กระบอกลูบเล็กๆและชีลยางเสียหาย ทำการแช่ชุดหัวพ่นทิ้งไว้ในถาดทำความสะอาดด้วยลาร
ละลาย จนกระทั่งถึงวันที่ดำเนินการผลิตในวันกัดไป
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4. พนักงานเครื่องเคลือบนํ้ายาเคลือบผิวทำการยกชุดหัวพ่นขึ้นจากถาดแช,สาร 
ละลาย ดำเนินการตรวจสอบดูความสะอาดที่จุดหัวพ่นว่ามีเศษตะกอนของนํ้ายาเคลือบผิวเกาะ 
หลงเหลือหรือไม่ ถ้ามีให้ดำเนินการเช็ดอีกครั้งด้วยสารละลาย ถ้าไม่มีเศษแห้งติดให้นำเข้าติดตั้งที่ 
เคร่ืองเคลือบน้ํายาเคลือบผิว

5.1.11 มาตรุฐานปฏบัตงานในเรื่องการควบคุมอุณหภูมิห้องบ่ม

การบ่มกระเบื้องภายหลังได้ดำเนินการติดตั้งอุปกรณ์อานค่าอุณหภูมิแล้วนั้น ได้ 
กำหนดมาตรฐานการปฎิบ่ติงานในเรื่องการควบคุมอุณหภูมิห้องบ่มเพิ่มเติม วัตถุประสงค์เพื่อ
ต้องการให้การควบคุมอุณหภูมิการบ,มเป็นไปตรงตามข้อกำหนดในแผนควบคุมคุณภาพ โดยมี
รายละเอียดของมาตรฐานดังนี้

1. พนักงานเครื่องเรียงกระเบื้องให้ดำเนินการอ่านค่าอุณหภูมิห้องบ่มโดยการ
บันทึกค่าบริเวณหน้าจอแสดงค่าอุณหภูมิ โดยการกดปุมเลือกห้องบ่มที่ต้องการจะบันทึกค่า ซ่ึงวิธี 
การใช้งานเครื่องให้ศึกษาจากคู่มือการใช้งานเครื่อง และบันทึกลงในรายการการตรวจสอบ
อุณหภูมิห้องบ่ม

2. เมื่อพบว่าค่าอุณหภูมิห้องบ่มมีค่าผิดไปจากข้อกำหนดที่ระบุไว้ในแผนการ 
ควบคุมคุณภาพให้ดำเนินการแจ้งหัวหน้าหมวดผลิตเพื่อทราบ และดำเนินการกักกระเบื้องภายใน 
ห้องบ่มท่ีเกิดป็ญหา พร้อมทั้งแจ้งพนักงานควบคุมคุณภาพดำเนินการล่มกระเบื้องภายในห้องบ่ม 
ดังกล่าวเพื่อทดลอบความแช็งแรงของกระเบ้ือง และเฉดสี ให้ดำเนินการยืดระยะการบ่มกระเบื้อง 
ภายในห้องบ่มที่มืปัญหาจนกว่าจะแจ้งผลทดสอบ

3. กรณีผลทดสอบกระเบื้องผ่านเกณฑ์มาตรฐานให้ดำเนินการแกะกระเบื้อง
เพ่ือเข้าเคร่ืองรัดได้ แต่กรณีผลทดสอบกระเบื้องไม่ผ่านเกณฑ์ให้กักกระเบื้องในห้องบ่มนั้นและ
ดำเนินการยืดระยะเวลาการบ่มออกไปอีก 1 กะผลิต และล่มกระเบื้องเพื่อทดสอบว่าผ่านเกณฑ์ที่ 
กำหนดแล้วหรือไม่

4. พนักงานเครื่องเรียงให้บันทึกมาตรการแกํใขปัญหาในแบบฟอร์มรายงานการ 
ตรวจสอบอุณหภูมิห้องบ่ม พร้อมแจ้งให้พนักงานซ่อมประจำกะรับ่ทราบเพื่อกำหนดแผนงานซ่อม 
ในการซ่อมบำรุงห้องบ่มที่มืปัญหาในวันการผลิตกัดไป
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5.2 การปรับปรุงระบบการประกันคุณภาพกระบวนการผล ต

ในกระบวนการผลิตเพื่อ1ให้แนวทางการปฎิบ้ติงานมาตรฐานต่างๆที่พัฒนาขึ้นมา'ใหม่นั้น 
ลามารถท่ีจะปฏิบัติได้อย่างต่อเน่ือง และเป็นระบบเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่ากระบวนการผลิตได้
ดำเนินการอย่างถูกต้อง จึงกำหนดแผนการควบคุมขึ้นเพื่อใช้เป็นแผนในการอ้างอิงการควบคุมใน 
กระบวนการผลิตกระเบ้ืองหลังคาคอนกรีต ตั้งแต่การนำเข้าวัตถุดิบจึงถึงกระบวนการทดสอบคุณ 
ภาพของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

การดำเนินการพัฒนาและปรับปรุงมาตรฐานต่างๆภายหลังการปรับปรุงในกระบวนการ 
ผลิต เพื่อแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตที่ล่งผลให้เกิดกระเบื้องสีไม่สมํ่าเสมอแล้วนั้น 
เพ่ือเป็นการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีต จึงดำเนินการพัฒนา
ปรันปรุงแผนการควบคุมคุณภาพการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตขึ้นมา และเพื่อประเมินผลการ 
ปรับปรุงการประกันคุณภาพ จึงจัดให้มีการตรวจประเมินในกระบวนการผลิตโดยการเชิญผู้เชี่ยว 
ชาญในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างร่วมกันประเมิน

สำหรับในวิทยานิพนธ์นี้ได้ศึกษาเพื่อดำเนินการปรับปรุงทั้งระบบการตรวจสอบเครองจักร 
ใหม่ การปรับปรุงวิธีการควบคุม การพัฒนามาตรฐานการปฏิบัติงานต่างๆขึ้นมาเพื่มเติมจากแผน 
การควบคุมเดิม โดยแผนการควบคุมคุณภาพใหม่นี้จะมีการครอบคลุมถึงการตรวจสอบที่มีประ
สิทธภาพมากย่ิง'ขืน และมีความคล่องตัว สามารถตรวจสอบพบข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นได้ ดังนั้นจึงได้ 
พัฒนาแผนการควบคุมคุณภาพ (Quality control plan) เพื่อใช้สำหรับกระบวนการผลิตกระเบื้อง 
หลังคาคอนกรีตฉบับใหม่ ดังแสดงในตารางที่ 5.2



ก ร ร น า น / 1ฯ » ก า ร ท ค พ บ { / ท ด ส จ บ ก า ร แ / เ ไ แ ก ท ป ีฟ ้ไ ป
แ ง » ! ท ด ส ร บ ท ุผ / ก » ผ ะ » ! ท ด เ ห เ บ เ ก ณ * พ T O U S ก า  ร / ก / พ ป า ง ด า า น ร ่ ใ ? ก า » ท ด ท ร น '  

พ ใ บ / ท ป า ง

น บ  น ฬ ฬ แ โ ร ง ง า น เ ป ็น ,โ ป ด า บ ? ร ' f i v 1 น ด

1 .  ก า ร ต ร า ■ จ แ ส ะ ท ด พ บ 1 . 1  i j w î u m / ป ร ? ต เ น « น / เ ะ น ะ ก แ น * # า แ บ บ โ า น * * ร า น น า ร ! J 1 น i t o w u * ( I l  ป ร . ท ด เ พ บ ) ท ุก » f r i i ( บ ! ) ร . ท » » * บ ) ( บ ป ร . « ร » * บ ) ฟ ้แ ฬ า ง า น น ร »  ร ! « เ พ บ เ ะ ฟ ็« บ ก า  n J j i B I * * น

ท ุผ ภ า พ ? ต แ บ  

( ก า ร ต ร ว จ ก อ บ ท ก ฟ ้ป ด 1 » โ เ

แ ฬ »

1 ใ น ไ น « า ก า « ( น  U S E  2  l u l u i ï l  

1 # น ใ น * า ท า « ร น  U S E  6  l u l u i ï i

( น ร ก เ  1 3  ฟ น  1 * 2 3 X 3 )  

> 1 3  

> 1 3 0

f u n i m u น • เ ก า ร ท ด ส ร บ ก า ร ต ร า จ น . ส ะ ก า ร ท ด พ บ  

' โ ต อ ุ? น ใ น ก า ร พ ? ต

1 . 2  « 1 1  แ ข « น # ! ร น า ด ด พ

ต ะ แ ก  m u t  f  4  

•  8  

•  1 8  

•  3 0

%  # า ง * ะ « « ร า น ม า ร ! J 1 น ^ า น น ร 1 ร โ * n f l i ท ุก ด M ท Î 1 B  

แ า  i f o j  $ ง

ใ ? ก า  ฝ  j i l V i u m  เ ห ด ส ร บ  

ร น า ด ด « ะ ร พ ท ร า ย

f l * เ 4  A S T M  C - 1 0 9 / C  

C 1 3 8 - 9 5  a

ร า ย ก า » เ ร า ร ส ร บ  

ท ุเ น ท พ ท ร า ย โ ^ ธ น  

น ร ด

พ น ่ท ง า น * า บ ท ุน ท ุผ ท า พ , » ร ฟ ้ « บ  ท า  ฟ  j i f f l * ' า น  

ก า ! ร ท ฯ น » ะ ท า ท ) ร เ ท บ  

{ « เ ร บ ใ น ก 1 1 น # ร

•  5 0
*  1 0 0

•  2 0 0  ’

ก า ด

« ท  ฟ ่เ น ท ่พ เ พ พ ฬ พ J t n h i R )  

เ ฟ น เ ง แ บ ( O r g a n i c  O b i * )  เ บ * { ร

ใ » ก ! ฝ  j i l ü n u n *  เ ท ร * « บ  

• i r i h m l i f

ป ? ผ า ผ ? เ น เ พ ป ีย า น ส ะ ร เ น <  6  %  โ ร น ป ใ น า » ! ใ ? ก า ฟ  j ü f c n  น ภ า  ร ท ด ส ร บ  

ป ? พ า  ( น ? น ฬ น ว น ส ะ # น

1 . 3 ท ร า ย ผ ส พ ? 1 น า  ด # !  f c

ต  e u n m i M f  1 6

•  3 0

•  5 0

» 1 0 0

•  2 0 0  

ก า ด

% แ ด ร ด น  

0

0 - 1 0  

0  - 4 0  

1 8 - 9 9  

7 0  - 1 0 0  

1 0 0

1 ก โ ต ก  t พ ท ุก » F i  ! พ  

ก น ! ! ง พ * บ

. ' เ ก  ะ } * า ย

ใ ? ก า ฟ  j t f f c n  น ก า ร ท ด ส ร บ  

ร น า ด ด ส ะ ร ร ง ท ร า ย ผ ส บ ?  

f l - ง ? ง  A S T M  

C 1 3 & - 9 5 B

ร า ย ก า » เ ร า ร ส ร บ  

ท ุณ ภ า พ ท ร า ย น ส บ  

ร m i  น พ ร ต

พ โ 2 ก ง า น ด า บ ท ุพ ท ุ1 น ภ า ท

เท  r i u l f l # แ พ ง » 1 ! » ะ » า แ * 1 - เ ท 1 ' า « 1 * ฟ 1 ! 1 น  

u s u i ü a u ( O i g a n i c p l a t * )  i u * f 3

ใ ? ก า ฝ 2 ป & ง า น ภ า ร ท ด ส ร บ  

ส า | % น ท 1 ป ท ท ย ผ ส พ ?

ตารางที่ 5.2 แผนการควบคุมคุณภาพส์าหรับกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีต
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ก » ะ : บ ว น ท า » ก า ร ท ส # « บ | } ท  ส  « « บ ก า » น ก ํใ ™ » / น ท ี่ไ ฝ
/ ง า เ ท * « « บ ๆ / น ส ่เ ก ษ / น ะ / แ ส ศ « บ เ ภ ท « พ า ' » น ก ก า  i f  ก # 1 « ป า ง ศ ว า  ม  c i ; บ ่) ก า ร แ ส ส « บ / น บ บ  r t o f w เ ป ็น ไ ป ส า ม / « ก ำ แ น ส

เ ก ํบ ส ่า « ป า ง

1 . 4 น า ย « พ ส ่า ก » ะ เ บ « ง ป ) พ า r u « า » ย ศ ม  ( S o l i d  C o n t a n t ) £  5 0 . 0 0 0 1 ( l u t « ป า ง บ ่o u 1 ร ป ้1 0 1 ก า » น 0 ป ) | ง า น เ ' เ พ - ฬ ก ง า น ก ' ) บ » ! น ๆ ผ ภ า *

ป ) พ า / น / ' ส เ ฟ ส <  ร . 0 0 0 6  เ / « น / « ï i ก า ร ส ร า ศ แ « ะ แ ส « « บ ๆ / น i f o j  ส ่า « ป า ง ไ บ ่

1 ร น า ผ ป ้า เ ! ■ น ร  8 8 . 5 0 0
ภ า แ ไ น ภ » ะ ! ก น ภ า ร ผ / ส

แ ผ น ก ล ัน ศ ร พ ๆ / น ภ า แ « า น

1 . 5  น า ย  f l u  / ! ร พ า โ น / ท » น ศ พ  ( S o l i d  C o n t e n t ) £  2 , 0 0 0 1 R u t ร เ ภ ง ป ้ก ฃ » ร ป ้แ บ ก า ท ^ ไ บ น า ฟ เ พ - ส ่ง ไ ป แ ส « « บ ภ า ข น « ก

ป ) น า ๗ » เ ฟ ส £  1 . 0 0 0 e  น ่น น ' ก ) ง ก า ร ส ท ศ น « ะ 7 1 ส « « บ ๆ / น ( G N - P . O C . 1 D 3 )

ป )  พ า / น ป ้า » โ น <  5 2 . 5 0 0 ภ - , * ) น ท เ ท ภ น ก า ! ผ เ ! ส

1 . 8 พ /  ( P i g m e n t ) C o  b u r  D i t f e / e n c e ก น ก ง  D e l t a  E  

เ น า  D e l t a  E  

ü m ü f r l  D e l t a  E  

พ บ า  D e l t a  E  

แ ป ้า i r a  D e l t a  E  

แ ป ้า ฟ ้น  D e l t a  E  

เ น า า  D e l t a  E

5 ท ) น 1 ] ท  L o t  i l  ก ง  น ก บ ' บ ่) ก า ร ! ด ูบ ่/ ง า น ก า »  

แ ส « « บ /

ท บ ง า น ภ า » แ ส « « บ  

น ง /
พ ( พ ง า น ก ง เ ส } น ๆ ผ ภ า * ง า น ใ แ ฟ ้า น า น ง า น

A l k a l i  E x t r a c t a b l e  z i n c ป } น า ณ  Z n « ท า ก » บ } บ  C e n r i c a t e ฟ ก ง  T ฟ ง แ ร ม  ๆ  โ น ภ า แ ง  า น
( ใ เ ศ » า ะ บ ่แ « ะ ป » ฝ ) น )

1 . 7  น า น า เ ศ / « บ ? ภ น ร พ า ณ  S o l i d  C o n t e n t m u  ค ่า *n m  ฐ า น 2 0  m l .
บ ่) ก า » ป ฐ ป ' / ง า น ภ า ร  

แ พ ส ่า « ป า ง ไ ! า ข า

ใ / ก า ท ด ูป / ง า น ก า »  

แ ส « « บ ไ ! า น า เ ศ / « ฟ ) ว

ร า บ ง า น ก า ร แ ส « « บ  

ไ ! า ช า เ ศ / « บ เ ก * ( 1 ท ง า น ก ง : » ร น ๆ : น ภ า * ง  T U ไ ฝ บ ่า ม า ไ / ง า น

[ G b s a E f l b r w c e n c e  P r o t e c t i o n ) เ ท / « บ ? ก

u f l a i G c a ส ่า ศ ว า « เ ป ็น ส ่า ง  ( p H ) เ ท น ส ่’ I N  พ 5 า น 2 0  m l .
ใ /  ก า ร ไ ด ูป / ง า น ภ า ร  

| { ม ส ่ว « ย ่า ง ใ ! ' เ ย า / /  2

ร เ ! ก า เ ป 3 ฟ ็เ ง า น ท า »  

แ ส * ก บ ป ้,1 บ า า ไ 2
ร า น ง า น ก า ร แ ส « « บ  

ป ้า เ ท Ï Ü  2

* ป ้ก ง า น ก ง ! »ร น ๆ ผ ก า ก ง า น โ เ พ า น า น ง า น

ป ) พ า / น  S o l i d  C o n t e n t ส า ม ค ่า ม า ส » ฐ า น

1 . 9  เ ล ัา เ พ ข  ( F y  A l h ) ป ) พ า ( น  6 0 , < 4 % ไ ศ บ น า ฬ ก 5  f i t *  ก ) ' พ เ • ก « า »  ฟ น ส 4 น 1 ^ « ง ร ะ ฟ ้ข บ ! ด ูป / ก า ร ส » ' ว า น « ะ ; ฟ ก ง า น ! โ « ๆ เ ก ํบ ส ่ว « ป า ง ร » บ ่บ บ ป f l บ ่/ ง า น ก า »

น ร พ า / น  F r e e  C a O  ( F r e e  L i m o ) < 2 % โ ส น ไ ร ' ไ ฬ ก ก า ร 1$พ ท ส « « บ เ ก ำ « « น ห « « « บ ๆ / น ภ า พ ไ น ภ » ะ ! ก น ไ / น พ น ก ส ่ง เ « ร ีม ๆ / น ภ า แ ท น ส » ว า แ ศ ะ ก า » แ ส ส « บ

ก า » น / ส ส ่ง ไ ป แ ส « « บ ภ า บ น « ก / ส ( ไ / บ ไ น ก า » ผ / ส

2 .  ก า » ส » า า แ « ะ ท * ศ « บ ๆ / น ภ า แ 2 . 1  ส ่ว น น ศ พ ^ ' ท ? า ย ร ส » า ส ่า ไ พ « พ ^ น แ ร า ข ร ส แ เ ก ส ไ ฝ ฟ ้น £  0 . 3 ศ า ก ส ่า ท ี่ส ่« เ ก า ร - ท ุก 4 h t ม ง บ ่) ก า » ! ด ูบ ่/ ง า น ก า » ร า น ก า ร แ ส « « บ ส ่ว น ฟ ก ง า น เ ศ เ « ง ผ ส ่ส G N - W - P D - 1 0 2

พ | » ะ 1 ก น ภ า » ผ / ส ศ ว า พ Î น ( M o r t a r  M o a t u r e ) เ พ ก า น น « ก ' า ท ส า ง » ท า น เ » น า ร ก ! « « ง  น ก 1 0 0  ก ) ม
ท * « « บ ส ่ว น ย « ม ^ น ท ร า ม น ส พ ไ เ น แ ท บ

( ก า ร พ ? ว ' ร น ไ อ บ ท ุก ล ัป ด า ห ' ’) « ะ ! ร ง ง า น แ ส ะ ส ่า  i d « ไ ฝ เ / น ± 1 * 4 ร « ง ส ่า ก เ ท ง )

2  2  ศ ว า น / ส แ บ ่น ศ ว า ม ร ส เ ฝ น N o n  O p t i m  t z e  P a l e t  3 8 0 .  4 3 0 1 แ ป ■ น / ค ง ท ุก บ ่■ พ บ ่ม บ ่) ก า » ! ด ูบ ่/ ง า น ก า ร ร า พ า น แ ศ « « บ ฟ ก ท น เ ศ ร ี« ง ม ศ ร » ะ เ บ บ บ ป f l ป / ง า น ภ า »
O p t l m b e  P a l e t  3 8 0 - 4 1 0 แ ส « « บ ศ ว า ม € ส น ! เ น ศ ว า  « f ส เ ฝ น ส » า า ส « บ ๆ / น ภ า แ ไ น

ร า บ ง า แ ส « « บ ศ ว า ม ก » ะ บ ว น ก า » พ / ส
2 . 3  ศ ว า ม 1 น เ ห « ว Z ศ ว า  ม / น  I V ศ ว ส า น ม า ส ร ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ส ท ุก / า ไ ม ง ก า » แ ส « « น ศ ว า ม / ไ น ห « ว / น เ ห « ว ฟ ก ง า น เ ศ ! ! « ง ผ ส ม /

ตารางที่ 5.2 แผนการควบคุมคุณภาพสำหรบกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีต (ต่อ)
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ก ร ะ บ า น ก า ร ก า ท า ส * « บ Ù[ร า ส  « จ บ ก า ร แ ก ิใ ไ ) ก ร  C U ท ี่' ไ ม ่ 

เ ม ิน ใ ป ส า ม ' ! เ จ ก า ห น ส3 ง ท ี่' ท ส * จ บ ช ุณ ล ัก พ บ ะ ไ ! โ ท ส * อ บ เ ก พ ฟ ้ก ำ ห น ส ก า ร ล ัก ล ัว อ จ ่า ง ส ว า ม  { เ ใ เ ก า ท า ส * จ น /  

เ / เ บ ล ัา จ จ ่า ง

แ บ บ ฟ จ { ม

2  4 น า ฟ ก ! ■ นา ห น ก  เ ฟ ้น ส า ม ม า ส » ^ า น ท ี่ท า ท น ส 1 ๗ น / ส  h ท ุก า โ จ ง บ ่ม แ ส ะ  

ฟ ่จ เ ไ ม ก า » ผ เ ส  

ห ล ัง ส า ก เ ส ' ใ จ ง ล ัก ร  

แ ฮ เ ก ิน  1 0  น า ท ี่

พ า ส ร 3 า น ภ า ท า ส * จ บ น า

' พ ะ ร ิก 1

ร า ย ง า น า ใ ส » จ น า  

ฟ ก !
ท ป ัก ง า น เ ส ' ใ จ ง เ ส ! จ บ !

ไ ! ,ท » ป ัก ! เ ห ! จ บ i i u i n i i j n i k i i i i M

2  5  น า ฟ ก น า ร า เ ส ! « บ น ว ป ้า V I - น ้ท ■ น า ย า เ « ร 0 บ น ิว แ า น น า เ แ J j T U V i n T f T U * 1 แ ม ่น / ส ร ัง ท ุก ฟ ้จ ง ป ม แ ส ะ  

เ ท ี่จ เ ไ ม ก า ร น ! ส  

■ ส ล ัง ส า ก เ ส » จ ง ล ัก »  

แ ข เ ก ิน  1 0 น า ท ี่

ม า ส ร 3 า น ก า ร ท ส » อ บ น า  

ฬ ก บ ื้า ย า เ ส ! อ บ ร ิ) ว

»  า ฮ ง า น ฑ า « จ ช ุ C U  

ภ า ท า ! า ย า เ ส ! จ บ
ท น ก ง า น เ ส ร ีจ ง แ ใ ส /  

ท น ก ง า น ส : ใ จ * ส ! จ บ !

ก า ร ส เ อ บ ส ช ุม ท ี่ล ัม ใ ม ่ท บ ๅ ส  H  ม บ น R i โ ม เ ส  l e u  ร ิ) ว

2 ( 0 1 ส ว า ม ก ล ัา ง ฟ เ ฮ เ ท า  1 * 1 » ' H U i m J l U 1 แ ม ่น / ส ร ัง ท ุก ฟ ้จ ง ป ม ม า ส » 3 า น ภ า » ท * * จ บ ม ิ!  

ก ร ะ แ บ ื้จ ง ใ น ก ร ะ บ า น ก า ร

» า ย ง า น ก ๆ »  

ท * » อ บ ม ิ!
ท ป ัก ง า น เ ส ' ใ จ ง ม ! ส

ส ว า พ ฮ า ว พ เ « ธ ส ว า ม ย า ว ม า ส ร 3 า น

ส ว า พ เ ท า ก » ะ เ บ ื้จ ง แ ท น แ เ ร ิเ ข ส ว า ม * า ว แ า ท น ม า ส » 1J  า น

ส ว า พ ' น จ า ก ส ว า พ น า เ า ก ม า ส ร J T U

ส ว า พ « น า  

ช ุส ท ี่ 1 

ๅ ส ท ี่ 2  

ๆ ส ท ี่ 3  

ช ุส ท ั่ 4  

ช ุส ท ี่ 5

■ e r u  ใ / โ ง  1 « จ น ใ พ J  1 « จ น ส ! น ห น ่ว ย

ส า ม ล ัา ม า ส » ฐ า น ท ั่ส ำ ห น ส

ม ิ« 3 เ ม * ร

ม ิ« 3 เ ม ส ร  

ม ิ« ร ิน ม ส ร  

ม ิ* 3 เ พ ส »

ม ิ• ร เ ม ส ร

2  7  ฟ ้จ ง ป น ร ะ ย ะ เ ท » า ก า ร  D r y  f i l m £ 3  พ ่พ ร า ย ง า น ร ะ ย ะ ท * า  

ฟ ้จ ง ป ม

ท ป ัก ง า น เ ส ' ใ จ ง แ ใ ส ท ี่ๆ ก า ร ป ม » * « ใ ป

» ะ ย ะ เ ท * า ก า » ใ ฟ ้ส ว า ม ใ จ น i .  5  4 ๆ ใ ม ง

ร ะ ย ะ ท *  า ก า ร ร ะ บ า ย « ว า  พ ร ัจ น t  3 0  น า ท ี่

ช ุผ พ 3 ม ิ » ะ ฟ า ง ก า  ร ป พ >  ค ่า ช ุr u w g î ร ท 1 t y m ท ุก ล ัว โ ม ง ก า ร ป ม พ า ส » 3 า น ก า » อ ่า น จ ่า  

ช ุ0 เ พ 3 ม ิห จ ง ป ม

ร า ย ง า น ก า » ส »'ๆ จ 
ส อ บ ช ุร บ า ใ ร ุ) ม ิฟ ้อ ง

ป น

ท ป ัก ง า น เ ส ' ใ จ ง แ ใ ส ท ี่า ก า ร ป ม » * « ใ ป

2  8  ส ว า ม ล ัา น ' ท า น น ร ง ก ส  

ส า เ ท ท า ง  e u  เ ๆ * ,า แ ก 5

น . ร ง ก ส ต า เ ท ท า ง i . 1 2 0 1 ๗ ๙ » N ท ุก ฟ ้จ ง ป ม ม า ส » 3 า น ก ๆ » ท * » จ บ  

ส ว า ม เ ฟ ้ง แ » ง ก » ะ ฟ ้อ ง

ท ป ัก ง า น ส ว บ ช ุม  

ช ุCน ภ า ท

ร ะ เ ม ิ* บ ป ฎ ํบ ่ร โ ง า น ก า ร  

* m « จ บ ท ุณ ภ า ท ใ น  

ก ร ะ บ ว น ก า ร น ! «2  9  ส ภ า ท ' ท ั่ว ใ , ป า ) « ง ก » ะ เ บ ื้จ ง เ / ฑ ท ฟ ้ว 1 ป  ( A p p a a r a n c a ) ส า ม  O N - S - Q C - 1 0 3 - ท ุก แ ม ่น * ฑ »  « « บ * 1 ( 1 »  1 G N - F - P D - 1 1 2 ท ป ้ก ง า น ล ัส ผ  3 w T c i M

ตารางที่ 5.2 แผนการควบคุมคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีต (ต่อ)

en



แ ง แ ห ท ท « บ ก ุณ # ก ษ ก เ ฬ ํเ ,น  « « « บ เ ก ณ ร โ ส ำ • พ น *

3 1 « ว า ม ข า า ก » ะ : เ โ ! ! พ แ ร ว โ น ร เ ! บ « ว า ม น า ว ก » ะ : เ บ ื้พ เ ท พ  พ า * » J - า น

3 - 2  « ว า ม ไ # r ♦ ไ ก m m  V » ■ เ ท น » ๙ 1 4  ร  3  i U  R  H I M

3  3  ก า ) แ ง ก ุ 1 ร ่4  C f c J l L » !

ก ุ « T n t f  2 5 4  ฝ * # เ พ * »

ก ุ* ' ' โ * » !  ร ร 1  ร ฬ แ แ เ *

3 4  « « ว า ม ก โ า ง เ พ ิเ บ 3 3 0  1  3  Ü l Ü t l U M »

« ว า ม  บ า ' า ฟ ( ย 4 2 0 1 3  ฝ * # ( เ พ * 1

« ว า ม โ เ น า

ท ง { น พ ง  ว น  (ก ุ*» ! 1 )

« ว า พ » เ น า ฟ ! น  (ก ุ*» !2 . 3 . 4 )  

ท ง # น ฟ ่า  (ก ุ*»! 5 )  

« ว า ม # ก ? « ง » น » » ง า บ ! น

« « น พ ง  ท « น ! » เ ^  « « น ก ! ( น โ เ น ่า ข

« า ม ค ่า พ า * » 5 า น » ! ส ำ » เ น *

ฝ * # เ ม * »

ฝ * # เ ม * »

ฝ * # เ ม * »

ฝ * # เ ม * )

3 5 « า า ม # า น » ใ า น แ » ง ก *  

« า พ ร า า ง  d  « น ส ำ » » น่าฆ

« ว า ม  # า น » ท น น » ง ก *  ส า ม ร ว า ง t  1 2 5

น * ร ค ่า แ น ่( บ  J t  1 5 0

3 Q  ก า » ก ุ* ? ม » ! ว ก า » ก ุส ? พ » ! [ า ค ่า ฟ เ ย  i  เ ก ก

3 7  ( ( ก » ะเ บ ื้« ง * พ ร ท ท แ แ ท ท ฝ แ

3 5  ก า ) ! ว ? พ ก า » โ ว ? พ # « ง ไ ฝ ป » า ก ฎ โ เ ฆ * » [ า ! ค ่แ ฝ น ก » » h J « ง

3 0 เ า ง # U V แ า ข ) ะ : น ะ : ? « น # บ ร « ง » า ง & น  

( « ว า ม  ก ส ำ ง » ' ไ ง * น » เ ง า บ )

ส า ม ม า * » 3 า น » ! 1น สำ»เ น *

3 1 0  ส ำ น เ ก า ะ ะ»ะ : น น ง # ' ไ น » า ง # น โ เ ง า ย  

แ ส ะ : # า น » า ง  # น * ' { า

« ว า ม ก ส ำ ง เ า น  

« ว า น » เ น า  

« ว า ม # ก

« า ม น า * » « P น » ! ใ # สำ»เ น *

3 1 1  f * n j เ # ' เ ฟ า ก ุน เ โ ก * า ง แ น ่! บ  

A า น » เ น ่ง ก ุน ป ัก ค า • ท  า ก เ # น  J  า น  

# า น ! น ร « ง  แ า น เ ก า ะ : » ะ : น น ง

ส า ม ม า * » 1J  า น » ! 1ไ # ส ำ » เ น *

กา rf ก*It ป» กาทเ *««iy 
เสํบ#ว«ฝาง

แบบฟ«โม
$น«*«บ กิาเฟิพินิฟ้?พิ 

เป็น'ไป«าม #« สํ านน ส
3. กา»«ท'»แ*ะ:»)**«บ 
กุณทาพน#*/โผรโเา«น 
สำ»เน่าบ

(ต ?วจ ล จ บ ท ุก เด จ น )

เป๋นไปเทม 
GN-5-QC-101

กุก1;นภา»น#* 
ก»ะ:เบ้ื«ง

GKI-F-QC-112 
»เรี« 113.114

พ»!ก-งาน«วบกุม 
กุณ/ใาพ

มา* XJ านภา»»ใ*««บน#* สํณ•สํก«นสำ»เน่าบ

ฬิกาทิ̂ 557nuBfl 
uK ส/Tณ*สํไฝเป็น11ปสาม 

#0สำพน*

3. กา»«ทาน«ะ:»)**«บ 
กุ ran าไ‘(น#*/โผรโก่«น สำ»เน่าบ (*■«)

12 เ#«น 3เ#«น GN-F.QO110 GN-F-QC-110 พไไภง านทาบกุม กุณ.'า าพ

ตารางท ี่ 5.2 แ ผ น ก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต ก ระ เบ ื้อ งห ล ังค าค อ น ก ร ีต  (ต ่อ )

อร



177

5.3 การประเมินผลในกระบวนการผลิต

ภายหลังจากกำหนดแผนการควบคุมแล้วนั้นจึงได้ทดลองประเมินผลกระบวนการผลิตภาย 
หลังที่ได้นำแผนการควบคุมคุณภาพแบบใหม่ รวมถงมาตรฐานต่างๆในกระบวนการผลิตไปปฏิบัติ 
แล้วน้ัน การประเมินผลจะเป็นการประเมินปัจจัยการผลิตต่างๆ คือ พนักงาน , วิธีการปฏิบัติงาน , 
วัตถุดิบ 1 เคร่ืองมือวัด , สิ่งแวดล้อม 1เคร่ืองจักร ว่ามืจุดใดบ้างที่เกิดข้อบกพร่อง หรือมีการปฏิบัติ 
งานที่ไม่ตรงตามมาตรฐานหรือแนวทางการปฏิบัติงานที่ได้กำหนดไว้หลังการปรบปรุง

การประเมินผลในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างนั้น ได้กำหนดวิธีการดำเนินการ 
ประเมินผลขึนมาใหม่ เนื่องจากไม่มืแนวปฏิบัติเรื่องการประเมินผลในกระบวนการผลิตมาก่อน จะ 
มืเพียงการตรวจติดตามภายใน(เกtemal Quality Audit) ของระบบบริหารคุณภาพของโรงงานตัว 
อย่าง ซึ่งเมื่อพิจารณาขั้นตอนของการตรวจประเมินคุณภาพภายใน ตังแสดงไว้ในภาคผนวก ค. 
จึงได้นำหลักการของการตรวจติดตามภายในมาประยุกต์ใช้กับวิธีการตรวจประเมินผลในกระบวน 
การผลิต และกำหนดเป็นขั้นตอนการปฏิบัติงานได้ตังนี้

1 . จัดทำกำหนดการตรวจประเมิน ซ่ึงได้ทดลองตรวจประเมิน 1 คร้ังในช่วงภายหลังจาก 
ปริบปรุงและจัดทำมาตรฐานเพื่อใช้งานแล้วเสร็จ ให้ทางโรงงานตัวอย่างดำเนินการปฏิบัติ

2. แจ้ง'ให้กับผู้ท่ี'ทำการตรวจประเมิน โดยพิจารณาผู้ที่ร่วมการตรวจประเมินกระบวนการ 
ผลิตของโรงงานตัวอย่าง ต้องเป็นผู้ที่มีความเชี่ยวชาญมีความรู้เกี่ยวกับกระบวนการผลิตของโรง 
งานเป็นอย่างดี จึงได้กำหนดผู้ร่วมการตรวจประเมินกระบวนการผลิตตังนี้

-  ผู้จัดการส่วนผลิต เป็นผู้นำการตรวจประเมิน

-  ผู้จัดการแผนกผลิต เป็นผู้ร่วมการตรวจประเมิน

-  วิศวกรประจำส่วน (ผู้จัดทำวิทยานิพนธ์) เป็นผู้ร่วมการตรวจประเมิน

3. ดำเนินการตรวจประเมินผลในกระบวนการผลิต

4. สรุปผลการตรวจประเมิน
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จากการตรวจประเมินในกระบวนการผลิตเมื่อวันที่ 8/9/46 มีลักษณะการปฎิบ้ติงานที่
เป็นไปตามมาตรฐานและยังไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หรือตามข้อกำหนดบ้างในบางกระบวนการ 
สำหรับการปฎิปติงานโดยทั่วไปส่วนใหญ่จะอยู่ในเกณฑ์ค่าควบคุมและปฏิบัติได้ตรงตามมาตร 
ฐานทีกำหนดขึน แต่จะมีบางประเด็นที่ยังมีป็ญหาในการปฏิบัติงานบ้าง ซึ่งจะอธิบายในส่วนของ 
การปฏิบัติที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดของแผนการควบคุมคุณภาพ และเป้าหมายของการควบคุม 
การผลิตกระเบื้องในหัวข้อลัดส่วนกระเบื้องเสียรวมของโรงงานตัวอย่างซึ่งกำหนดไว้เท่ากับ 0.9% 
อธิบายรายละเอียดต่างๆ ตังน้ี

า. พิจารณารายงานการเปลี่ยนแปรงบัดสีพบว่ามีการใช้แปรงที่เกินอายุที่กำหนด โดยยัง 
ไม่มีการเปล่ียนแปรงบัดสีใหม่ จึงได้ลังเกตการเคลือบสีพบการพิงกระจายของสีมาก และพนักงาน 
เคลือบสีทำการแกํใขโดยการปรับประตูจ่ายสี พบว่าไม่ได้กำหนดมาตรฐานในการตรวจเช็คระยะ 
กดของ Roller กับแปรงบัดสีในระหว่างการผลิตด้วย หรือการกำหนดอายุการใช้งานของแปรงบัดสี 
ไม่เหมาะลมมีการกำหนดอายุการใช้งานที'น้อยเกินไป ทำให้พนักงานผลิตหรือโรงงานตัวอย่างซึ่ง 
พิจารณาเห็นว่ายังสามารถนำมาใช้ผลิตได้ และให้ปรับตั้งแก้ไขหน้าเครื่องเคลือบสีแทนเมื่อพบว่า 
เกิดการพ่นเคลือบท่ีไม่ลมํ่าเสมอ

แนวทางการแก้ไขที่ได้พิจารณาดำเนินการในอนาคตคือ การทดลองดูลักษณะการ
เคลือบสีกระเบื้องที่ระยะการกด Roller ท่ีแตกต่างกัน เพื่อให้เกิดความซัดเจนว่าระยะการกดใดที่ 
เหมาะสมท่ีสุด

2. พบหลักฐานในรายงานระยะเวลาและอุณหภูมิการบ,มกระเบื้องไมม่การสงข้อมูล 
อุณหภูมิการบ่มกระเบ้ืองในบางห้องปม เมื่อลอบถามพนักงานเครื่องแร็คพบว่าเป็นห้องบ่มสุดท้าย 
ที่ใช้เก็บกระเบ้ืองในช่วงปลายรุ่นผลิต จากการพิจารณาถึงสาเหตุพบว่าในช่วงเวลาการบ่มจะเป็น 
ช่วงกลางคืน ถ้าในวันใดไม่มีการผลิตในกะกลางคืนจะไม่มีพนักงานมาควบคุมหรือหันทึกค่า
อุณหภูมิ

แนวทางการแก้ไขท่ีได้พิจารณาดำเนินการในอนาคตคือ เนื่องจากการบ่มกระเบื้อง
เป็นกระบวนการแบบต่อเนื่องจึงต้องลงทุนเพิ่มเติมอุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิแบบเต็มรูปแบบ กล่าว 
คือให้มีการปรับค่าอุณหภูมิได้เองเมื่อเครื่องอ่านค่าอุณหภูมิตํ่าหรือสูงกว่าเกณฑ์ที่กำหนดไว้ จะทำ 
ให้ลามารถควบคุมคุณภาพในเรื่องการควบคุมอุณหภูมิได้ 100% แต่ท่ังนี้จะต้องมีการลงทุนที่สูง 
มาก ในเบื้องต้นจึงกำหนดให้พนักงานรักษาความปลอดภัยเป็นผู้หันทึกค่าอุณหภูมิห้องบ่มในแต่ 
ละช่วงเวลา ซึ่งเป็นคนเดียวกับที่ปิดห้องบ่มในช่วงกลางคืน
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สรุปผลการตรวจประเมินในกระบวนการผลิต พบว่ากระบวนการผลิตโดยส่วนใหญ่มีการ
ดำเนินการปฏิบ้ติงานตามที่กำหนดไว่ในมาตรฐานที่ได้พัฒนาข้ึนมา ลำหรับการปฏิบัติงานต่างๆที่ 
ยังพบว่าไมไป็นไปตามข้อกำหนดเนื่องจากมีข้อจำกัดเรื่องวิธีภารควบคุมซึ่งจะต้องไข้อุปกรณ์หรอ 
การควบคุมท่ีเป็นลักษณะระบบอัตโนมัติ จึงเป็นไปได้ยากที่จะไม่ให้เกิดลักษณะข้อบกพร่อง แต่ 
มาตรการที่กระทำได้เนื้อง ต้นคือการกำชับและอบรมให้ความเข้าใจกับพนักงานในสายการผลิต 
กระเบื้องหลังคาคอนกรีตของโรงงานตัวอย่างเกี่ยวกับผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกับการเกิดของเลีย ท้ัง 
นี้จะต้องจัดการอบรมและการสอนงานผู้รับเหมาผลิตด้วยเนื่องจากมีส่วนเกี่ยวข้องในเรื่องการทิ้ง 
กระเบ้ืองเปียกเพ่ือนำมาใช้ผลิต

แสดงให้เห้นว่ามาตรฐานและข้อกำหนดต่างๆที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อใช้ในการผลิตกระเบื้อง 
หลังคาคอนกรีตภายในโรงงานตัวอย่างสามารถใช้งานได้ สาเหตุต่างๆมาจากลักษณะข้อบกพร่อง 
ที่พบซึ่งสามารถปรับปรุงแก้ไขได้ตามแนวทางที่ได้เสนอแนะ
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